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1. Verfahren zur Hersteliung von Anbauteiien, wie TQ- 
ran, Kiappen oder KotfiQgel, fOr ein Kraftfahizeug 
bestehsnd aus mindestens einem innenbieoh (1) 
und mindestens einem AulBenbiech (2), die getrennt 
vonelnander heigestellt und anschlisfjend an dan 
Rfindern zusammengefijgt warden, dadureh ge- 
kennzelchnet, dass 

a) an von auRen slchtbaren Seiten (3, 4) Im 
Randbereich des Anbauteiles das AuBenblech 
(2) urn bis zu 90' (vgl. Fig. 5 - 9) nach innen 
abgelcantet wird, die zugehOrigen Randberel- 
che (14 - 19) des Innenbieches (1 ) zur iMinimie- 
mng des Spaites gegen die Abkantung (7) des • 
AuBenbleches (2) geschoben v^eiden und In- 
nenblech (1 ) und AuCenblech (2) durch einen in 
den Spalt zwisctien den Randberelchen (14 - 
19) des Innenbieches (1) undder Abltantung (7) 
des AuUenbieches (2) gerichtelen l^rstrahl ss 
(20) miteinanderverschweilJt warden und 

b) an mindestens einer oder alien niohl slclrtba- 
ren Seiten (S, 6) Im Randbereich des Anbautei- 
les, die der oder den slchtbaren Bereichen ge- 
genObetllegen, die RSnder (8, 9) von AuSen- 
blech (2) und innenblech (1) im Wesentliohen 
parallel zur Bauteilebene aufelnander galegt 
und im UberlappstoB lasergeschwelBt ( vgl. Fig. 
3 u. 4a), Oder In der Kehia (11 , 1 2) der iiberlap- 
penden RSnder (8, 9) (vgl. Rg. 4b u. 4c) laser- « 
geschwelBt oder -geiOtst werden. 

:. Verfahren nach Anspruch 1, dadureh gekenn- 
zeichnet, dass an der Schwellerselte (3) und/oder 
Schlossseite (4) eIner TOr fQr Kraftfahrzeuge der so 
slchtbare Randbereich des AulBenbleches (2) nach 
Innen abgekantet wird. 

. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadureh ge- 
kanraeichnet, dass die nicht slchtbaren Randbe- ss 
relche (B) der Schamlerselte (5) und/oder der Fen- 
slerseite (e)desTQrauBenbleches (2)mttden Rand- 
berelchen (9) desTQrinnenblachas (l)imUberlapp- 



Btoti durch LaserschwelBen oder In der Kehle (11, 
12) del QberlappemJen Randberelche (8, 9) durcti 
LaserschweiBen oder -ititen verbunden werden. 

s 4. Verfahren nach einem dervorheigehendenAnsprQ- 
Che, dadureh gatennzelehnet, dass im slchtbaren 
Bereich, In dem das AuBsnblech (2) nach innen ab- 
gakantet wird, auch das Innenblech (i) in einGm 
Randbereich (14 bis 17) ganz oder teilweise nach 
innen oder auBen abgekantet wird (vgl. Fig. s - 8). 

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadureh gekenn- 
zeichnet, dass die Abkantung (7) des AuUenble- 
ches (2) zur Abkantung (14, 15) des Innenbieches 

's (1 ) einen spitzen Wlnkei blldet (vgl, Fig. 5 u. 6). 

6. Verfahren nach Anspruch 4 oder 5, dadureh ge- 
kennzelchnet, dass die Randberelche (1 6, 1 7) des 
Innenbieches urn bis zu 180° nach innen oderaul3en 
umgekantet werden (vgl, Fig, 7 u. 8). 

7. Verfahren nach einem dervorhargehenden Ansprii- 
che, dadureh gekennzslchnet, dass der Randbe- 
reich (ie) des innenbieches (1 ) parallel zum Auflen- 
blech (2) angeordnet u nd die Stimseite (1 9) des Ran- 
des des Innenbieches (1) derartig abgeschrangt 
wird, dass sie zur Abkantung (7) des AuBenbieches 
(2) einen spitzen WInkel blidet. 



Claims 

1 . Method for producing attached parts for a moto r ve- 
hicle, for example doors, dampers, mudguards 
fonnedbyatleastone internal sheet (1) and at least 
one external sheet (2), said sheets being produced 
separately from each other and subsequently joined 
together at their edges, characterized In that 

(a) the external sheet (2) is inwardly bent by up 
to 90° (compare FIGS. 5 - 9) at sides (3, 4) visible 
from outside in the edge area of the attached 
part, and that the pertaining edge areas (14 - 
19) of the Internal sheet (1) are shifted against 
the bend (7) of the external sheet (2) to ml nimize 
the gap, and that the internal sheet (1 ) and ex- 
ternal sheet (2) are welded together by a laser 
beam (20) directed Into the gap between the 
edge areas (14-19) of the internal sheet (1)and 
the bend (7) of the external sheet (2), and 

(b) the edges (B, 9) of the external sheet (2) and 
internal s heet ( 1 ) are basically laid on each other 
In parallel to the component plane at one skJe 
at least or at all Invisible sides (5, 6) in the edge 
area of the attached part lying opposite to the 
visible ar6a(s) and are laser-welded In an over- 
lap jol nt (compare F IGS. 3 and 4a) or lase r-weld- 
ed or laser-soldered In the fillet (1 1 , 12) of the 
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overlapping edges (8, 9) (compare FIGS. 4b and 

4c). 

2. A method according to claim 1 , characterized In 
that the visible edge area of said external sheet (2) s 
Is Inwardly bent at a sill side (3) and/or lock side (4) 

of a door for nnotor vehicles. 

3. A method according to claim 1 or 2, characterized 
In that the Invisible edge araas (B) of the h Inge si de 
(5) and/or of the window side (6) of the door external 
sheet {2) are connected with the edge areas (9) of 
the door Internal sheet (1 ) In the overlap joint by laser 
welding orin the fillet (1 1, 12) of the overlapping edge 
areas (8, 9) by laser welding or laser soldering. is 

4. A method according to any one of the preceding 
d^ms, characterized In that in the visible area 
where the external sheet (2) Is inwardly bent, the 
internal sheet (1), too, Iswhollyorpartlyberyt Inward- so 
ly Of outwardly in an edge area (1 4 to 1 7) (compare 
FIGS. 5 -8). 

5. A method according to claim 4, characterized In 
that Ihe bend (7) of ths external sheet (2) fotms an ss 
acute angle to the bend (1 4, 1 5) of the intemal sheet 

(1) (compare FIGS. 5 and 6). 

6. A method according to claim 4 or 5, charactsrbced 

In that the edge areas (1 6, 1 7) of the Intemal sheet 30 
(1)are inwardly oroutwardly bent by upto 180° (com- 
pare FIGS. 7 and 8). 

7. A method according to any one of the preceding 
claims, characterized In that the edge area (18) of as 
the intemal sheet (1 ) is arranged In parallel to the 
external sheet (2) and that the front side (1 9) of the 
edge of the inlemaJ sheet (1) is so bevelled that It 
forms an acute angle to the bend (7) of the extemal 
sheet (2). 40 



Revendlcations 

1. Proc6d6pourproduiredespife(>esfapport6es,telles « 
que portes, clapets et ailes, pour un vfihicule auto- 
mobile, oonstltu6es d'au moins une tOle Intfirleure 
(1) et d'au moins une tOle ext^rleure (2), lesquelles 
sont labriqu^as s6par6ment I'une de I'autre et as- 
semblees ensuite aux bords, caracterlsd en ce que so 

a) la tfila ext6rleure (2) est pI16e vers i'intSrieur 
de 90° au maximum (cf. figures 5 k 9) sur les 
faces visibles de I'extSrieur (3, 4) dans la zone 
marginaie de la pitee rapportSe, qua les zones ss 
marginalescorrespondantes (14619) de latdle 
iht^rieure (1) sont poussfies centre le bord de 
pllage{7)de latdleextdrleure (2)pourminlmiser 
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la fente et que la t61e Int^rieure (1) et la tOle 
exlerieufe (2) sont eoud^es I'une a I'aiitre au 
moyen d'un faisceau laser (20) dirige dans la 
fente constitu6e entre les zones marginaies (1 4 
a 19) de la teie Int^rleure (1) etdu bord de pliage 
(7) de la teie extfirieure 2 et qu' 
b) au moins sur I'une des faces non visibles (5. 
6) ou sur toutes les faces non visibles (S, 6) de 
la zone marginale de la ptfece rapport6e, les- 
quelles sont opposSes k la ou aux zones visi- 
bles, les bords (8, 9) de latOle ext^rleure (2) et 
de la taie interieure (1) sont pos6s les uns sur 
les autres pour Tessentiel parallSlement au pian 
du composant et soud^ au laser dans le Joint 
de recouvrement (cf. figures 3 et 4a) ou bien 
soudes au laserou encore brases dans la gorge 
(1 1 , 1 2) des bords chevauchants (8, 9) (cf. figu- 
res 4b et 4c), 

2. Proc6dd selon la revendlcatlon 1 , caractdrls^ en 

ce que sur la face bas de marche (3) efou sur la 
face serrure (4) d'une porta pour vehicules automo- 
biles, la zone marginale visible de la tOle exterleure 
(2) est pliSe vers I'int^rleur. 

3. Proc^d^ selon la revendlcatlon 1 ou 2, caract^rls^ 
en ce que les zones marginaies non visibles (8) de 
la face charnifere (5) et/ou de la face fenStre (6) de 
la teie exterieure de la porte (2) sont assentilSes 
aux zones marginaies (9) de la tdle Interieure de la 
porte (1 ) par soudage au laser dans le joint de re- 
couvrement ou bien par soudage au laserou encore 
par brasure dans la gorge (1 1 , 12) des zones mar- 
ginaies chevauchantes. 

4. Proc6d6 selon une des revendications pr6c6dentes 
caracterlse en ce que dans la zone visible dans 
laquelle latdle extSrieura (2) est pliSe vers rintSrIeur, 
la tdle intSrieura (1 ) est ^galemant pli^e entierament 
ou en partie vers I'intSrieur ou I'extfirleur dans une 
zone marginale (14 & 1 7) (cf. figures 5 a 8). 

5. Proc^d^ selon la revendlcatlon 4, caracterlse en 
ee que le bord de pllage (7) de la tSle axt^rieure (2) 
constitue un angle aigu avec le bord de pliage (14> 
15) de la tOle Int6riaure (1 ) (cf. figures 5 et 6). 

6. Proc^dd selon la revendlcatlon 4 ou 5, caracterlse 
en ce que les zones marginaies {16, 1 7) de la tfile 
interieure sont pilees de 180° maximum vers I'lntS- 
rieur ou I'ext6r!eur (cf. figures 7 et 8). 

7. Proc6d6 selon une des revendications prfcSdentes 
caracterlse en ceque la zone marginale (18) de la 
tfile Interieure (1) est dlsposSe paralfelement a la 
tdle ext^rieure (2) et que la face de contact (1 9) du 
bord de la tdle interieure (1 ) est biseautde de mani^re 
telle qu'elle constitue un angte aigu avec le bord de 
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